J 



Europaisches Patentamt 
® European Patent Office 

Office europeen des brevets ® Veroffentlichungsnummer: 0 448 1 90 B1 



© EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT 

© Veroffentlichungstag der Patentschrift: 23,11.94 © Int. CL^: B30B 11/08 
© Anmeldenummer: 91250075.8 
@ Anmeldetag: 15.03.91 



© Rundlaufpresse. 



CD 
o 

00 



® Prioritat: 17.03.90 DE 9003241 U 

@ Veroffentlichungstag der Annneldung: 
25.09.91 Patentblatt 91/39 

© Bekanntmachung des Hinweises auf die 
Patenterteilung: 
23.11.94 Patentblatt 94/47 

® Benannte Vertragsstaaten: 

AT BE CH DE DK ES FR GB GR IT LI LU NL SE 

© Entgegenhaltungen: 

CH-A- 1 03 284 CH-A- 31 4 483 

DE-U- 8 816 064 GB-A- 155 594 

NL-C- 78 838 US-A- 3 337 91 5 



© Patentinhaber: Korsch Maschinenfabrik 
Breltenbachstrasse 1-6 
D-13509 Berlin (DE) 

@ Erfinder: Korsch, Wolfgang, DIpl.-lng. 
Gollanczstrasse 11 
W-1000 Berlin 28 (DE) 
Erfinder: Schmett, Michael, Dipl.-lng. 
Imchenallee 19c 
W-1000 Berlin 20 (DE) 



© Vertreter: Luke, Dierck-Wiim, Dipl.-lng. 
Geifertstrasse 56 
D-14195 Berlin (DE) 



Annnerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des 
europaischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent 
Q. Einspruch einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begrunden. Er gilt erst als eingelegt, wenn 
LU die Einspruchsgebuhr entrichtet worden ist (Art. 99(1) Europaisches Patentubereinkommen). 



Rank Xerox (UK) Business Sen/ices 

(3. 10/3.09/3.3.3) 




1 EP 0 448 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Rundlauf- 
presse zum Pressen von zylindrischen Formkor- 
pern. insbesondere Tabietten, aus einem Rotor mit 5 
einem Matrizenttsch, mit einem Oberteil und mit 
einem Unterteil, wobei das Oberteil und das Unter- 
teil die in die Matrizen des Matritzentisches eingrei- 
fenden Ober- bzw. Unterstempei fuhren, aus den 
Ober- und Unterstempein zugeordneten rotieren- io 
den Verzahnungen und aus mit diesen zusammen- 
wirkenden feststehenden Verzaiinungen. 

Eine Rundlaufpresse der gattungsgemaflen Art 
ist aus dem DE-GM 88 16 064 vorbekannt. Hterbei 
sind die Ober- und Unterstempei direkt nach dem is 
Passieren der diese beaufschlagenden Druckrollen 
um ihre Langsachsen drehbar ausgebildet. Die 
Drehung der Ober- und Unterstempei um ihre 
Langsachsen erfolgt entweder durch eine Rei- 
bungsverbindung der Ober- und Unterstempei mit 20 
direkt hinter die Ober- und Unterstempei beauf- 
schlagenden Druckrollen angeordneten. unter Fe- 
derkraft gegen die Ober- und Unterstempei an- 
druckbaren Fuhrungskurvenabschnitten oder durch 
Zusammenwirken einer am Stempelschaft angeord- 25 
neten Verzahnung mit einer stationar angeordneten 
Zahnstange. Durch die Drehbewegung von Ober- ^ 
und Unterstempei direkt nach dem PreBvorgang 
und wahrend des Herausziehens der Ober- und 
Unterstempei aus der Matrize des Matrizentisches 30 
soil eine Trennung der Oberflache der gepreBten 
Tablette zumindest vom Oberstempei erreicht wer- 
den. Bei besonders haftfahigen zu verpressenden 
Materialien soil auch eine Drehbewegung des Un- 
terstempels die Haftung zwischen diesem und der 35 
Tablettenunterseite vermeiden. 

Nachteilig bei der Reibungsverbindung zwi- 
schen Ober- und Unterstempei und den zugehori- 
gen Fuhrungskurvenabschnitten ist es jedoch, daB 
hierbei einerseits ein VerschleiS auftritt, anderer- 40 
seits keine definierte Drehnung der Ober- und Un- 
terstempei durchgefuhrt wird. So kann bei unter- 
schiedlich starker Drehung von Ober- und Unter- 
stempei sogar eine Zerstorung des gepreSten 
Formkorpers erfolgen. Nachteilig bei der am Stem- 45 
pelschaft angeordneten Verzahnung ist einerseits, 
daB spezieli ausgebildete Ober- und Unterstempei 
verwendet werden mussen und daB andererseits 
eine Reibung zwischen den Verzahnungen von 
Ober- und Unterstempei und den zugehorigen, sta- so 
tionar angeordneten Zahnstangen auftritt. da die 
Verzahnung der Ober- und Unterstempei zusam- 
men mit diesen in Achsrichtung der Ober- und 
Unterstempei bewegt wird. Nachteilig ist ferner. 
daB beim Eingriff der Verzahnungen von Ober- und 55 
Unterstempei in die zugehorige. stationar angeord- 
neten Zahnstange Verklemmungen auftreten kon- 
nen, je nachdem in welcher Stellung der jeweilige 
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Ober - Oder Unterstempei nach dem Verlassen der 
zugehorigen Zahnstange stehen geblieben ist. Ins- 
gesamt ist bei dieser vorbekannten Rundlaufpresse 
der Nachteil gegeben. daB die Drehung der Ober- 
und Unterstempei erst nach dem Passieren der 
diese beaufschlagenden Druckrollen erfolgt. Dies 
hat den Nachteil. daS die gepreBten Formkorper 
bereits an den Ober- und Unterstempein anhaften, 
bevor uberhaupt eine Drehbewegung ausgeubt 
wird, 

Aus der US-PS 3,337.915 ist eine gattungs- 
fremde Rundlaufpresse vorbekannt, bei welcher die 
Ober- und Unterstempei ebenfalls nach dem Pas- 
sieren der zugehorigen Druckrollen gedreht wer- 
den. Die Drehung erfolgt hierbei unter Aufbringung 
einer PreBkraft, die jedoch geringer ist als die von 
den Druckrollen ausgeubte PreBkraft. Zur Drehung 
der Ober- und Unterstempei sind an diesen Nok- 
ken angebracht, die unmittelbar nach dem Passie- 
ren der Druckrollen gegen innere bzw. auBere Nok- 
kenrollen laufen, welche eine Verschwenkung der 
Nocken und damit eine Drehung der Ober- bzw, 
Unterstempei unter Einwirkung einer geringen An- 
preBkraft bewirken. Nachteilig hierbei ist, daB die 
an die Kurvenrollen anlaufenden Nocken zu Klap- 
pergerauschen fuhren und daB die den einzelnen 
Ober- und Unterstempein zugeordneten Nocken 
eine Anderung des Drehwinkels der Ober- und 
Unterstempei nicht ermoglichen, es sei denn. die 
einzelnen Nocken eines jeden Ober- und Unter- 
stempels wurden gegen anders geformte Nocken 
ausgetauscht werden. In einer Ausfuhrungsform 
dieser gattungsfremden Rundlaufpresse sind die 
Ober- und Unterstempei axial beweglich aber dreh- 
fest in Hulsen gefuhrt, an welchen die Nocken 
angebracht sind. Hierbei mussen bei einer Ande- 
rung des Drehwinkels der Ober- und Unterstempei 
sogar die Hulsen zusammen mit den Nocken aus- 
getauscht werden, was einen erheblichen Arbeits- 
aufwand erfordert. 

Es ist weiterhin aus der US-PS 3,118,183 eine 
ebenfalls gattungsfremde Rundlaufpresse vorbe- 
kannt, bei welcher die Drehung von Ober- und 
Unterstempei gleichzeitig mit dem PreBvorgang 
durch Beaufschlagung von Ober- und Unterstempei 
durch Druckrollen erfolgt. In einer Ausfuhrungsform 
werden zum Drehen der Ober- und Unterstempei 
Reibrader benutzt. Dies ermoglicht keine synchro- 
ne Drehbewegung von Ober- und Unterstempei 
und bewirkt insbesondere unter Berucksichtigung 
der gleichzeitig auftretenden relativ hohen, von den 
Druckrollen erzeugten PreBkrafte einen relativ gro- 
Ben VerschleiB. In einer anderen Ausfuhrungsform 
sind in Querschlitze von Ober- und Unterstempei 
nockenartige Elemente eingefugt, welche mit sta- 
tionar angeordneten Nockenrollen zusammenwir- 
ken. Auch hierbei erfolgt insbesondere unter Be- 
rucksichtigung der gleichzeitig auftretenden PreB- 
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krafte ein grofier VerschleiS und es kommt zu 
Klappergerauschen innerhalb der Rundlaufpresse. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Rundlaufpresse der gattungsgemafien Art zu schaf- 
fen. bei der ein exakter Eingriff der Verzahnungen 5 
von Ober- und Unterstempel in die ortllch festste- 
hende Verzahnung erfolgt und bei weicher keine 
Reibung zwischen den Verzahnungen beim Bewe- 
gen der Ober- und Unterstempel in Achsenrichtung 
auftritt. 10 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung 
vor, dafl die Ober- und Unterstennpel innerhalb von 
in das Ober- bzw. Unterteil eingesetzten, die rotie- 
renden Verzahnungen aufweisenden, drehbaren 
Buchsen gleitbar und drehfest getagert sind. Hier- 75 
bei konnen standardisierte Ober- und Unterstempel 
verwendet werden, welche in den Buchsen gleitbar 
aber z.B. durch Nut- Federverbindung drehfest ge- 
lagert sind. Die Buchsen selbst sind in die Ober- 
und Unterteile des Rotors drehbar eingesetzt und 20 
mit den Verzahnungen versehen, welche zusam- 
men mit den Buchsen rotieren und mit den festste- 
henden Verzahnungen zusammenwirken. Auf diese 
Weise wird ein exakter Eingriff der rotierenden 
Verzahnungen der die Stempel fuhrenden Buchsen 25 
mit den feststehenden Verzahnungen gewahrle^- 
stet, und es wird jeglicher VerschleiB bei einer 
Axialbewegung der Ober- und Unterstempel ver- 
mieden. 

Die festen Verzahnungen fur die Oberstempet 30 
sind auf der Innenseite und die festen Verzahnun- 
gen der Unterstempel auf der AuBenseite von 
Ober- und Unterteil des die drehbaren Buchsen 
tragenden Rotors angeordnet. Hierdurch wird ein 
exakter Gleichlauf von Ober- und Unterstempel in 35 
einer gewunschten Drehrichtung bewirkt. In der be- 
vorzugten Ausfuhrungsform sind die feststehenden 
Verzahnungen bei im Durchmesser groQen Rotoren 
bzw. im Durchmesser groSen Matrizentischen aus 
Zahnsegmenten gebildet, welche mit ihren Teilkrei- 40 
sen fur die Verzahnungen der Oberstempel auf der 
Innenseite des Rotors und fur die Verzahnungen 
der Unterstempel auf der Auflenseite des Rotors 
angeordnet sind. Dabei sind die rotierenden Ver- 
zahnungen der die Ober- und Unterstempel fuhren- 45 
den drehbaren Buchsen mit indexierbaren Rastein- 
richtungen versehen. Diese bewirken, daS die die 
Verzahnungen aufweisenden Buchsen nach dem 
Verlassen der Verzahnungen der Zahnsegmente 
genau fixiert arretiert werden, so dal3 der Eingriff 50 
der rotierenden Verzahnungen der Buchsen in die 
zugehorigen Zahnsegmente exakt erfolgt, so daS 
es zu keinen Klemmungen zwischen den beidersei- 
tigen Verzahnungen kommen kann. Bei im Durch- 
messer kteinen fvlatrizentischen sind die festste- 55 
henden Verzahnungen aus Zahnradern mit Aul3en- 
bzw. Innenverzahnungen gebildet. Bei der letztge- 
nannten Ausfuhrungsform erfolgt eine standige 



Drehbewegung der Stempel. wobei die Stempel 
auch beim PreBvorgang unter den Druckrollen ge- 
dreht werden. In der anderen Ausfuhrungsform sind 
die Zahnsegmente Im Bereich der Druckrollen an- 
geordnet, so dafi die Drehbewegung der Ober- und 
Unterstempel nur im Bereich unmittelbar vor, wah- 
rend und unmittelbar nach dem PreGvorgang er- 
folgt, 

DieErfindung ist nachfolgend anhand von zwei 
in den Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsfor- 
men von Rundlaufpressen zum Pressen zylindri- 
scher Formkorper, insbesondere Tabletten, naher 
eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch eine Rund- 
laufpresse in der ersten Ausfuhrungs- 
form, 

Fig. 2 einen Detailquerschnitt. 

Fig. 3 einen Vertikalschnitt durch eine Rund- 
laufpresse in der zweiten Ausfuh- 
rungsform und 

Fig. 4 einen Querschnitt durch die Rundlauf- 
presse gemaB Fig. 3 gemafl der Linie 
IV-tV in Fig. 3. 
Die Rundlaufpresse zum Pressen zylindrischer 
Formkorper, insbesondere Tabletten, sieht in der 
ersten Ausfuhrungsform gemaB den Figuren 1 und 
2 eine rotierende, vertikale Achse 1 fur einen auf 
dieser drehfest angeordneten Rotor 2 vor, der aus 
einem scheibenformigen Matrizentisch 3 mit den 
auf einem Radius angeordneten Matrizen 4 und 
aus einem Oberteil 5 und einem Obertei! 6 gebildet 
ist, welche den Matrizen 4 zugeordnete. drehbare 
Buchsen 7,8 tragen, in welchen die auf-und abbe- 
wegbaren Ober- bzw. Unterstempel 32,33 gefuhrt 
sind. Diese werden durch Steuerkurven auf- und 
abbewegt und verpressen unter Wirkung von 
Druckrollen 17 das in die Matrizen 4 elngeftillte 
pulverformige Material zu Formkorpern, insbeson- 
dere Tabletten. Hierbei sind FCillschuhe fur das 
pulverformige Material und Abstreifer fur die ferti- 
gen Formkorper vorgesehen. 

Die in dem Oberteil 5 des Rotors 2 drehbar 
gelagerten Buchsen 7 weisen eine Langsnut 9 zum 
Eingriff einer nicht naher dargestellten Pafifeder 
auf, die im Oberstempel 32 eingelassen ist. Auf 
diese Weise kann ein handelsublicher Oberstempel 
32 ven/vendet werden, der innerhalb der Innenboh- 
rung 18 der Buchse 7 mit entsprechendem Spiel 
gleitbar ist. jedoch durch den Eingriff der PaBfeder 
in die Nut 9 drehfest mit der Buchse 7 verbunden 
ist. Die Buchse 7 weist auf der Aufienseite ihres 
oberen Bereiches eine AuBen-Verzahnung 10 auf, 
welche einstuckig mit der Buchse 7 ausgeformt ist. 
Die Buchse 7 ist in eine entsprechend ihrem Au- 
Bendurchmesser ausgebildete achsparallele Boh- 
rung 1 1 des Oberteils 5 frei drehbar eingesetzt . Im 
unteren Bereich der Bohrung 11 ist ein Dichtungs- 
ring 12 eingesetzt, der den Spalt zwischen der 
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Buchse 7 und der Bohrung 1 1 abdichtet. 

Oberhalb des Rotors 1 ist eine Kurvenglocke 
13 angeordnet. die drehfest an dem nicht naher 
dargestellten Gestell der Rundlaufpresse befestigt 
ist. Die Kurvenglocke 13 tragt einerseits auf ihrer s 
AuBenseite die Oberstennpelkurve 14 und anderer- 
seits unter dieser eininneres Zahnradsegment 15 
mit einer aufieren Verzahnung 16, mit weicher die 
auflere Verzahnung 10 der Buclise 7 in Eingriff 
kommt. wie es in Fig. 2 dargestellt ist. Das innere w 
Zahnradsegment 15 befindet sich dabei im Bereich 
der Druckrolle 17 fur den Oberstempel 32 , wie es 
in Fig. 2 dargestellt ist, so da/3 der Oberstempel 32 
uber die diesen fuhrende Buchse 7 Im Bereich vor, 
unter und hinter der Druckrolle 17 gedreht wird. Die is 
Drehung des Oberstempels 32 ist durch die Anzahl 
der Zahne der aufieren Verzahnung 10 der Buchse 
7 und die Anzahl der Zahne der auCeren Verzah- 
nung 16 des inneren Zahnradsegmentes 15 vorge- 
geben, Durch die jeweilige Anzahl von Zahnen 20 
kann eine Drehnung des Oberstempels 18 um 36'. 
72- Oder 360' Oder andere Winkel durchgefuhrt 
werden. 

Zur Sicherung des exakten Eingriffes der aufie- 
ren Verzahnung 10 der Buchse 7 in die aufiere 25 
Verzahnung 16 des inneren Zahnsegmentes 15, 
das ortsfest an der Kurvenglocke 13 angebracht ist. •= 
ist im Obertell 5 des Rotors 2 eine indexierbare 
Rasteinrichtung 19 vorgesehen, die aus einer Ra- 
dialbohrung 20 im Oberteil 5, einer in dieser ge- 30 
fuhrten Kugel 21. einer auf der Aufienseite der 
Buchse 7 angebrachten Kugelkalotte 22, einer in 
der Radialbohrung 20 angeordneten Feder 23 und 
einem die Radialbohrung 20 nach aufien abschlie- 
fienden Druckstuck 24 gebildet ist. Anstelle einer 35 
einzigen Kugelkalotte 22 fur eine 360' Drehung 
der Buchse 7 konnen auch mehrere Kugelkalotten 
22 fur Teildrehungen um z.B. 36 • oder 72 • 
angebracht sein. In jedem Falle rastet die Kugel 21 
in einer Kugelkalotte 22 ein, sobald dieVerzahnun- 4o 
gen 10.16 aufier Eingriff gekommen sind, dafi ein 
erneuter Eingriff der Verzahnungen 10 und 16 ohne 
jede Klemmung reibungslos erfolgen kann. 

Die Buchsen 8 im Unterteil 6 des Rotors 2 sind 
ahnlich wie die Buchsen 7 im Oberteil 5 ausgebil- 45 
det, wobei die aufieren Verzahnungen 10 auf der 
Unterseite der Buchsen 8 angebracht sind. Ferner 
ist ein auSeres Zahnsegment 25 mit einer inneren 
Verzahnung 26 am nicht naher dargestellten Ge- 
stell der Rundlaufpresse fest angebracht. wobei die 50 
Verzahnung 10 der Hiilse 8 des Unterteils 6 des 
Rotors 2 in die innere Verzahnung 26 des aufieren 
Zahnsegmentes 25 eingreift. In gleicher Weise wie 
bei den Buchsen 7 des Oberteiles 5 ist eine Ra- 
steinrichtung 19 fur die Buchsen 8 des Unterteiles 55 
6 vorgesehen. Beiden Rasteinrichtungen 19 im 
Oberteil 5 und im Unterteil 6 sind Naherungsschal- 
ter 27 zugeordnet, welche das exakte Einrasten der 



Kugein 21 in die Kugelkalotten 22 uberwachen. 
Sofern eine Buchse 7,8 ohne Einrasten der Kugel 
21 in eine Kugelkalotte 22 zum Stillstand kommen 
sollte. wird die Rundlaufpresse unter Wirkung eines 
Naherungsschalters 27 abgestellt. Die Naherungs- 
schalter 27 der Rasteinrichtungen 19 uben/vachen 
die Stellung eines Rastboizens 28 innerhalb der 
Radialbohrung 20, wobei die Stellung des Rastboi- 
zens 28 von der Rastung der Kugel 21 in die 
Kugelkalotte 22 abhangig ist. 

Bei der in den Figuren 3 und 4 dargestellten 
zweiten Ausfuhrungsform der Rundlaufpresse ist 
der Rotor 2' drehbar auf einer Achse V uber Ku- 
gellager 29 gelagert. In gleicher Weise wie bei der 
ersten Ausfuhrungsform sind im Matrizentisch 3' 
die Matrizen 4' eingesetzt. Im Oberteil 5* befinden 
sich die drehbaren Buchsen 7'. Im Unterteil 6* 
befinden sich die drehbaren Buchsen 8'. Die Buch- 
sen 7',8' sind in gleicher Weise wie bei der ersten 
Ausfuhrungsform mit Nuten 9' zur drehfesten Axial- 
fuhrung der Ober- und Unterstempel 32.33 einge- 
setzt . Die Buchsen 7'.8* sind durch seitlich der 
Aufiendurchmesser der zugehorigen Buchsen-Boh- 
rungen 11' in das Oberteil 5'bzw. das Unterteil 
6'eingeschraubte Gewindeschrauben 30 und auf 
diese aufgeschobene Scheiben 31 axial gesichert. 
Ferner sind Dichtungsringe 12* am unteren Ende 
der Bohrungen 11' fur die Buchsen 7'im Oberteil 5' 
eingelassen. 

Im Unterschied zur in den Figuren 1 und 2 
dargestellten ersten Ausfuhrungsform der Rund- 
laufpresse hat die in den Figuren 3 und 4 darge- 
stellte zweite Ausfuhrungsform der Rundlaufpresse 
einen kleineren Durchmesser des scheibenformi- 
gen Matrizentisches 3* und damrt auch der schei- 
benformigen Ober- und Unterteile 5' bzw. 6'. Somit 
konnen bei dieser Ausfuhrungsform die Ober- und 
Unterstempel 32.33 standig rotieren. Hierzu ist 
drehfest um die feste Achse 1 ' ein Zahnrad 35 mit 
einer aufieren Verzahnung 16' vorgesehen . in wel- 
ches die aufieren Verzahnungen 10' der Buchsen 
7' des Oberteiles 5* standig eingreifen. In entspre- 
chender Weise ist drehfest mit dem Gestell 34 der 
Rundlaufpresse ein mit einer inneren Verzahnung 
26' versehenes Zahnrad 36 vorgesehen, mit wel- 
chem die aufieren Verzahnungen 10'der Buchsen 
8' des Unterteiles 6* standig In Eingriff stehen. Auf 
diese Weise rotieren die Buchsen 7\8' von Oberteil 
5' und Unterteil 6* des Rotors 2' standig, so dafi 
auch die in die Buchsen 7\Q' eingesetzten Ober- 
und Unterstempel einer standigen Rotation unter- 
worfen sind. Die Drehbewegung des Rotors 2' er- 
folgt durch ein mit einer nicht naher dargestellten 
Schnecke kammendes Schneckenrad 37, das im 
Gehause 34 der Rundlaufpresse angeordnet ist. 
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Patentanspriiche 

1. Rundlaufpresse zum Pressen zylindrischer 
Formkorper, insbesondere Tabietten, aus ei- 
nem Rotor (2) mit einem Matrizentisch (3). mit 5 
einem Oberteil (5) und mit einem Unterteil (6). 
wobei das Oberteil (5) und das Unterteil (6) die 

in die Matrizen (4) des Matrizentisches (3) ein- 
greifenden Ober- bzw. Unterstempel (32,33) 
fuhren, aus den Ober- und Unterstempein zu- io 
geordneten rotlerenden Verzahnungen (10) und 
aus mit diesen zusammenwirkenden festste- 
henden Verzahnungen (15.16;25,26), 
dadurch gekennzeichnet, 

da3 die Ober- und Unterstempel (32,33) inner- 75 
halb von in das Oberteil (5) bzw, das Unterteil 
(6) eingesetzten. die Verzahnungen (10) auf- 
weisenden drehbaren Buchsen (7,8) gleitbar 
und drehfest gelagert sind. 

20 

2. Rundlaufpresse nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. dafl die feststehenden Verzah- 
nungen (15,16) der Oberstempel (32)auf der 
Innenseite des Rotors (2) und die feststehen- 
den Verzahnungen (25,26 ) der Unterstempel 25 
(33) auf der AuQenseite des Rotors (2) ange- 
ordnet sind. 

3. Rundlaufpresse nach Anspruch 1 oder 2. da- 
durch gekennzeichnet, da3 die feststehenden 30 
Verzahnungen (15,16;25, 26) bei im Durchmes- 

ser groflen Matrizentischen (4) aus Zahnseg- 
menten (15,25) gebildet sind, welche mit ihren 
Teilkreisen auf der Innenseite bzw. auf der 
AuGenseite des Rotors (2) angeordnet sind, 35 
und daS die die rotierenden Verzahnungen (10) 
aufweisenden drehbaren Buchsen (7,8) mit in- 
dexierbaren Rasteinrichtungen (19) versehen 
sind. 

40 

4. Rundlaufpresse nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dal3 die feststehenden 
Verzahnungen bei im Durchmesser kleinen 
Matrizentischen (4') aus Zahnradern (35,36) 
gebildet sind, welche mit ihren Teilkreisen auf 45 
der Innenseite des Rotors (2') bzw. auf der 
AuBenseite des Rotors (2') angeordnet sind. 

5. Rundlaufpresse nach einem der Anspruche 1 

bis 4, dadurch gekennzeichnet, da/3 die festen 50 
Verzahnungen (15,16:25,26) im Bereich der 
Druckrollen (17) zum Pressen der Formkorper 
angeordnet sind. 

Claims 55 

1. A rotating press for pressing cylindrically 
shaped parts, in particular tablets, comprising 



a rotor (2) with a die table (3), an upper part (5) 
and a lower part (6), the upper part (5) and the 
lower part (6) guiding the upper and lower die 
punches (32. 33), respectively, engaging into 
the dies (4) of the die table (3), rotating too- 
things (19) assigned to the upper and tower die 
punches and stationary toothings (15, 16; 25, 
26) cooperating therewith, characterised by 
that the upper and lower die punches (32, 33) 
are slidably and non-rotatably supported within 
rotatable bushings (7, 8) inserted in the upper 
part (5) or the lower part (6), respectively, and 
comprising the toothings (10). 

2. A rotating press according to claim 1. charac- 
terised by that the stationary toothings (15, 16) 
of the upper die punches (32) are disposed on 
the inside of the rotor (2), and the stationary 
toothings 25. 26) of the lower die punches (33) 
are disposed on the outside of the rotor (2). 

3. A rotating press according to claim 1 or 2, 
characterised by that the stationary toothings 
(15. 16. 25, 26) for die tables (4) having large 
diameters are formed of tooth segments (15, 
25) disposed with their pitch circles on the 
inside or on the outside, respectively, of the 
rotor (2). and that the rotatable bushings (7, 8) 
comprising the rotating toothings (10) are pro- 
vided with indexable latch devices (19). 

4. A rotating press according to claim 1 or 2, 
characterised by that the stationary toothings 
for die tables (4') having small diameters are 
formed of gear wheels (35, 36) disposed with 
their pitch circles on the inside of the rotor (2') 
or on the outside of the rotor (2*), respectively. 

5. A rotating press according to one of claims 1 
to 4, characterised by that the stationary too- 
things (15, 16; 25. 26) are disposed in the area 
of the pressure rolls (17) for pressing the 
shaped parts. 

Revendications 

1. Presse a table tournante pour pressor des 
pieces fagonnees. en particulier des compri- 
mes, comprenant un rotor (2) avec une table 
de matrice (3). une partie superieure (5) et une 
partie Inferieure (6), la partie superieure (5) et 
ia partie inferieure (6) guidant les pistons supe- 
rieurs et inferieurs (32. 33) engrenant dans les 
matrices (4) de la table de matrice (3), des 
dentures tournantes (10) associees aux pistons 
superieurs et inferieurs et des dentures station- 
naires (15, 16; 25, 26) cooperant avec celles- 
ci, 
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caracterisee en ce que les pistons superieurs 
et inferieurs (32. 33) sont loges en maniere 
glissante et non-tournante dans des douilles 
rotatables (7, 8) inserees dans la partie supe- 
rieure (5) et la partie inferieure (6), respective- 5 
ment. et comprenant les dentures (10). 

2. Presse table tournante selon la revendication 
1. 

caracterisee en ce que les dentures stationnai- io 
res (15. 16) des pistons superieurs (32> sont 
disposes sur le cote interieur du rotor (2), et 
les dentures stationnaires (25. 26) des pistons 
inferieurs (33) sont disposes sur le cote exte- 
rieur du rotor (2). ;5 

3. Presse a table tournante selon la revendication 
1 ou 2. 

caracterisee en ce que les dentures stationnai- 
res (15. 16: 25. 26) pour des tables de matrice 20 
(4) d'un grand diametre sont formees de seg- 
ments dentes (15, 25) disposes avec leurs 
cercles prinnitifs de reference sur le cote inte- 
rieur ou exterieur, respectivennent, du rotor (2). 
et que les douilles rotatables (7, 8) comprenant 25 
les dentures tournantes (10) sont pourvues de 
dispositifs d'encliquetage indexables (19). 

4. Presse a table tournante selon la revendication 
1ou2. ^ 30 
caracterisee en ce que les dentures stationnai- 
res (15. 16; 25, 26) pour des tables de matrice 

(4*) d*un petit diametre sont formees de roues 
dentees (35, 36) disposees avec leurs cercles 
primitifs de reference sur le cote interieur du 35 
rotor (2') ou les cote exterieur du rotor (2'). 
respectivement, 

5. Presse k table tournante selon une des reven- 
dications 1 a 4, ^ 
caracterisee en ce que les dentures stationnai- 
res (15, 16; 25, 26) sont disposees dans la 
zone des rouleaux presseurs (17) pour pressor 

les pieces fagonnees. 
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